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Abstract of DE4029685 

A foamed plastic component for protection of 
parts of the body has a reinforcing fabric (30) 
held in position from the back by small knobs 
(44) of foam which conform to the size of the 
fabric mesh (30). A mfg. process for the 
component involves placing a foamable plate 
together with reinforcing fabric (30) in a mould 
with a grooved base. After forming the foam by 
heat and pressure the knobs (44) are created 
by polymer forcing a path through the mesh 
(30) in areas opposite the grooves. 
USE/ADVANTAGE - The prod, can be used 
for protection of body parts, e.g. elbows, 
knees, has reduced cost and an improved 
visual aspect. (7pp Dwg.No.2/4) 
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® Schaumstofformteil, sowie Verfahren zu seiner Herstelfung 

© Ein Schaumstofformteil (2) insbesondere zum Schutz von 
Teilen des mensch lichen Korpers zeichnet sich durch ein 
Verstarkungsgewebe (30) a us, welches von dem Material 
(26) des Schaumstofformteils (2) zumindest teilweise nop- 
penartig hintergriffen wird, wobei die GroSe der Noppen (44) 
im wesentlichen der MaschengroBe des Gewebes ent- 
spricht. Hierdurch ist eine erhebliche Verstarkung des 
Schaumstofformteils (2) mit gleichzeitig ansprechendem 
optischen AuBeren moglich, ohne da& das Schaumstofform- 
teil (2) durch eine Kunststoff schale oder dergleichen gepan- 
zert werden mufite. 
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Die Erfindung betrifft cin Schaumstofformteil nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 1, sowie ein Verfahren 
zu seiner Herstellung nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 10. 

Es ist bekannt, Schaumstofformteile fOr den Schutz 
von Teilen des menschlichen Kdrpers zu verwenden. 
Beispielsweise ist es bekannt, Knie- oder Ellbogenschilt- 
zer, leichte Radfahrerschutzhelme oder auch sogenann- 
te Ruckenprotektoren aJs Schaumstofformteile auszu- 
bildea Im Ernstfall, also beispielsweise bei einem Sturz 
sind derartige Schaumstofformteile einer hohen mecha- 
nischen Belastung unterworfen, welche entweder dazu 
fflhren kann, daB das Formteil insbesondere bei einer 
punktfdrmig auftretenden Belastung die einwirkenden 
Krafte nicht ausreichend absorbieren und seitlich ablei- 
ten kann, so da£ das Formteil von den Kraften quasi 
durchschlagen werden kann und darunterliegende Kdr- 
perteile nicht mehr ausreichend geschOtzt sind Weiter- 
hin besteht die Gefahr, daO bei auftretenden Scherkraf- 
ten oder dergleichen das Schaumstofformteil zerreiBt 
und die zu schutzenden Kdrperteile nicht mehr bedeckt 

Es ist daher weiterhin bekannt, das Schaumstofform- 
teil durch einen Kunststoffpanzer oder eine Hartschale 
vor den auftretenden mechanischen Belastungen zu 
schQtzen, derart, daB das Formteil als StoB- oder Schiag- 
absorbtionselement dient und die auBere Kunststoffhul- 
le zu einer besseren Krafteverteilung einerseits und zu 
einem Schutz des Schaumstofformteils vor Zerstdrung 
andererseits dient Die in der Praxis bekanntesten Aus- 
gestaltungen derartiger gepanzerter Schaumstoffform- 
teile sind Sturzhelme, SchienbeinschQtzer, Knie- und 
EllbogenschOtzer far Skateboardfahrer und dergleichen 
mehr. 

Nachteilig hierbei ist zunachst ein erhdhter Herstel- 
lungsaufwand der wiederum zu erhohten Kosten fahrt 
Weiterhin verlieren durch die Kunststoffpanzerung die 
Schaumstofformteile thre naturliche Flexibility so daB 
eine einwandfreie anatomische Anpassung an den zu 
schutzenden Kdrperteil oftmals nur mit aufwendigen 
Scharnieren, Faltenbalgverbindungen oder dergleichen 
in dem Kunststoffpanzer moglich ist Weiterhin stellt 
der Kunststoffpanzer insbesondere bei groBeren 
Schaumstofformteilen einen ganz erheblichen zusatzli- 
chen Gewichtsfaktor dar. 

SchlieBlich wird die oft etwas unfdrmig wirkende 
Kunststoffpanzerung als asthetisch unschdn empfun- 
den. 

DemgegenGber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Schaumstofformteil insbesondere zum 
Schutz von Teilen des menschlichen Kdrpers so auszu- 
gestalten, daB es ohne erhdhten Herstellungsaufwand 
sicher, leicht und preiswert bei gleichzeitig ansprechen- 
dem optischen AuBeren ist 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs gemaB 
durch die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale. 

Ein erfindungsgemafles Schaumstofformteil zeichnet 
sich durch ein Verstarkungsgewebe aus, welches von 
dem Material des Schaumstofformteiles zumindest teil- 
weise noppenartig hintergriffen wird, wobei die GroBe 
der einzelnen Noppen im wesentlichen der Maschen- 
grdBe des Gewebes entspricht 

Durch das Verstarkungsgewebe erfolgt eine ganz er- 
hebliche Verfestigung des Schaumstofformteils derart, 65 
daB punktuell auftreffende Krafte gleichmaflig radial in 
das Schaumstoffformteil urn- und abgeleitet und somit 
im wesentlichen absorbiert werden und Scherkrafte das 



Schaumstofformteil nicht mehr zum ZerreiBen bringen. 
Das Schaumstofformteil kann somit voll und ganz als 
StoB- oder Schlagabsorbtionselement wirken, bendtigt 
aber keine Kunststoffpanzerung oder dergleichen, so 
daB Herstellungsaufwand, Herstellungskosten und Ge- 
wicht gegenuber kunststoffgepanzerten Schaumstoff- 
ormteilen ganz erheblich verringert sind 

Dadurch, daB das Material des Schaumstofformteiles 
das Verstarkungsgewebe zumindest teilweise noppen- 
artig hintergreift wobei die GrdBe der Noppen im we- 
sentlichen der MaschengroBe des Gewebes entspricht, 
erfolgt eine optisch auBerst ansprechende Ausgestal- 
tung der Sichtoberflache des Schaumstofformteiles, da 
durch die Noppung eine optische Auflockerung der 
Sichtoberflache erfolgt Der optische Eindruck der 
Sichtoberflache kann hierbei durch Variieren der Ma- 
schengrdBe des Verstarkungsgewebes ganz nach Be- 
darf eingestellt werden. 

SchlieBlich stellen die Noppen auf der Sichtoberfla- 
che des Schaumstofformteiles noch zusatzliche StoB- 
oder Schlagabsorbtionselemente dar, welche bereits ei- 
nen Teil der auftreffenden StoB- oder Schlagenergie 
ableiten oder absorbieren, bevor sie auf das Verstar- 
kungsgewebe und das darunterliegende praktisch mas- 
sive Schaumstofformteil auftreffen. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspnichen. 

GemaB Anspruch 2 kann das Material des Schaum- 
stofformteiles das Verstarkungsgewebe in voneinander 
abgegrenzten Bereichen hintergreifen, wobei insbeson- 
dere gemaB Anspruch 3 diese voneinander abgegrenz- 
ten Bereiche streifenformig abgesetzt sein kdnnen. Die 
Trennung oder Absetzung der streifenformigen Berei- 
che voneinander erfolgt durch Zwischenraume, in denen 
35 das Material des Schaumstofformteiles das Verstar- 
kungsgewebe nicht hintergreift, also das Verstarkungs- 
gewebe sichtbar auf der Oberflache des Schaumstoff- 
ormteiles aufliegt Durch die streifenformige Absetzung 
der mit Noppen versehenen Bereiche erfolgt eine Ver- 
besserung des optischen Erscheinungsbildes einerseits 
und eine Verbesserung der anatomischen AnpaBmdg- 
lichkeiten des Schaumstofformteiles insgesamt anderer- 
seits. 

Hierbei kdnnen gemaB Anspruch 4 die Zwischenrau- 
me, in denen das Schaumstofformteil das Verstarkungs- 
gewebe nicht hintergreift von weiteren Zwischenrau- 
men gleicher Ausgestaltung quer geschnitten werden. 
Die abgesetzten Bereiche mit der noppenartigen Hin- 
tergreifung werden hierdurch quadratisch, rechteckfdr- 
mig, rautenfdrmig oder dergleichen. Hierdurch ist eine 
noch bessere Anpassung an stark gekrummte Kdrper- 
teile, beispielsweise EUbogen, Schultern oder derglei- 
chen moglich. 

Durch die Merkmale der Anspriiche 5 bis 7 erfolgt 
eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verstarkungsgewe- 
bes dahingehend daB es ein Massenartikel ist, der uber 
den Fachhandel problemlos und preiswert bezogen 
werden kann. 

Durch das Merkmal des Anspruches 8, wonach das 
Verstarkungsgewebe ein Kunststoffnetz ist, ist vorteil- 
hafterweise eine innigere Verbindung zwischen Ver- 
starkungsgewebe und Material des Schaumstofformtei- 
les im Bereich der noppenartigen Hintergreifung zu er- 
warten, da im Zuge der Ausbildung der noppenartigen 
Hintergreifung ein teilweises Anschmelzen des Kunst- 
stoffmaterials des Netzes durch das Material des 
Schaumstofformteiles mit nachfolgender Aushartung 
der angeschmolzenen Zonen zu erwarten ist 



40 



45 



50 



55 



60 



DE 40 29 

3 

1st gemaB Anspmch 9 das Gewebe gegenOber dem 
Material des Schaumstofformteiles farblich abgesetzt 
laBt sich die Sichtoberflache des Schaumstofformteiles 
optisch ansprechend und interessant gestalten. 

Zur Herstellung des erfindungsgem&Ben Schaum- 5 
stofformteiles wird gemaB Anspruch 10 bevorzugt so 
vorgegangen, daB das Material des Schaumstofformtei- 
les zusammen mit dem Material des Verstarkungsgewe- 
bes in eine PreBform der entsprechenden Kontur des 
fertigen Schaumstofformteiles eingelegt und mit einem 10 
Stempel unter Warmeeinwirkung gegen den Boden der 
PreBform unter Druck thermisch verformt wird, wobei 
die Kontur der Negativkontur des Schaumstofformtei- 
les entspricht Weiterhin sind in der Kontur der PreB- 
form Vertiefungen dort ausgebildet, wo bei dem spate- 15 
ren fertigen Schaumstofformteil die noppenartige Hin- 
tergreifung des Verstarkungsgewebes durch das Mate- 
rial des Schaumstofformteiles erfolgen soil. Im Zuge des 
Pressens in die PreBform unter gleichzeitiger Warme- 
einwirkung druchsetzt das plastisch gewordene Materi- 20 
al des Schaumstofformteiles das netzartige Verst&r- 
kungsgewebe dort, wo die Vertiefungen im Boden der 
PreBform vorhanden sind und bildet beim Durchtritt 
durch die Maschen des Verstarkungsgewebes die ein- 
zelnen unmittelbar benachbarten Noppen, die in ihrem 25 
FuBbereich wieder ineinanderschmelzen und so das 
Verstarkungsgewebe im Material des Schaumstofform- 
teiles festlegen oder einbetten. 

Weitere Einzelheiten, Aspekte und Vorteile der vor- 
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 30 
den Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung. 

Es zeigt: 

Fig. 1 ein Schaumstofformteil gemaB einer Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung in fertigem Zu- 35 
stand; 

Fig. 2 einen Schnitt durch das Schaumstofformteil 
von Fig. 1 entlang der dortigen Linie II -II; 

Fig. 3 schematisch vereinfacht eine Anordnung zur 
Herstellung eines erfindungsgemaBen Schaumstofform- 40 
teiles vor dem Herstellungsschritt; und 

Fig. 4 eine Fig. 3 entsprechende Ansicht nach dem 
Herstellungsschritt 

Die vorliegende Erfindung wird nun beispielhaft an- 
hand der Fig. 1 bis 4 erl&utert, wobei Fig. 1 eine mdgli- 45 
che Ausgestaltung des erfingungsgemaBen Schaum- 
stofformteiles (im folgenden mit TormteiF bezeichnet) 
in Form eines sogenannten Protektors zum Schutz der 
Wirbelsaule bei Zweiradfahrem zeigt Andere Ausge- 
staltungen des Formteiles beispielsweise als EUenbo- 50 
genschfltzer oder dergleichen sind ebenfalls mdglich. 

Das in der Zeichnung insgesamt mit 2 bezeichnete 
Formteil weist in der Ausfuhrungsform als Protektor 
gemaB der Fig. 1 im wesentlichen ein Ruckenteil 4 mit 
einem oberen Endbereich 6 und einem unteren Enbe- 55 
reich 8 auf. Zur Befestigung des Formteils 2 auf dem 
Rucken einer den Protektor tragenden Person sind an 
dem oberen Enbereich 6 in bekannter Weise Schulter- 
gurte 10 und 12 angeformt und im Bereich des Endberei- 
ches 8 sind Befestigungsgurte 14 und 16 angeformt wel- 60 
che um den Bauch des Tragers gelegt werden. 

Fig. 2 zeigt eine vergrdBerte Schnittansicht entlang 
Linie II-II in Fig. 1 durch das Formteil 2 im Bereich des 
dortigen RQckenteils 4. Wie aus Fig. 2 hervorgeht ist 
das Formteil 2 im dargestellten AusfOhrungsbeispiel 65 
mehrschichtig oder mehrlagig aufgebaut mit einer am 
Kdrper des Tragers anliegenden Polsterlage 18 aus ge- 
eignetem Material beispielsweise einem Hartschaum- 
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stoff oder dergleichen, wobei zur Erhdhung des Trage- 
komforts die dem Korper des Tragers zugewandte Seite 
der Polsterlage 18 mit einem Oberzug 20 aus Veiour- 
stoff, Frottee oder dergleichen versehen ist Weiterhin 
ist die Polsterlage 18 gemaB Fig. 2 mit einer Mehrzahl 
von Erhebungen 22 ausgestattet, so daB sich bei auf dem 
RQcken des Tragers anliegenden Formteil 2 eine Mehr- 
zahl von Luftkanaien ergibt welche den Tragekomfort 
des Formteils 2 insgesamt erhdhen. 

Auf einer oberen vom Oberzug 20 abgewandten Seite 
oder Fiache 24 der Polsterlage 18 ist eine Schaumstoff- 
ormlage 26 angeordnet Die Verbindung der Schaum- 
stofformlage 26 mit der Fiache 24 erfolgt beispielsweise 
durch Verkleben. so daB die Schaumstofformlage 26 
praktisch unlosbar mit der Fiache 24 der Polsterlage 18 
in Verbindung steht 

In dem gewahlten Ausftihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 
ist die Schaumstofformlage nicht von konstanter Dicke, 
sondem mit einer Berg-und-Tal- Formgebung versehen. 
Diese auBerliche Konturierung oder Formgebung der 
Schaumstofformlage 26 und darUber hinaus auch das 
Vorsehen der Polsterlage 18 mit dem Oberzug 20 sind 
abhangig von dem jeweiligen Einsatzzweck des Form- 
teils 2; so kann unter gewissen Umstanden auf die Pol- 
sterlage 18 verzichtet werden und/oder die Konturie- 
rung oder Formgebung der Schaumstofformlage 26 
kann ganzlich anders sein als wie in Fig. 2 dargestellt 

Eine von der Verbindungsflache 24 abgewandte 
Oberflache oder Sichtflache 28 der Schaumstofformlage 
26 ist erfindungsgemaB mit einem Verstarkungsgewebe 
30 versehen. Das Verstarkungsgewebe 30 ist vorteilhaf- 
terweise nach Art eines Kunststoffnetzes mit einer Ma- 
schengrdBe von einigen mm 2 bis einigen — zig mm 2 
ausgebildet In einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform betragt die MaschengrdBe des Verstar- 
kungsgewebes 30 etwa 16 mm 2 . 

Altemativ zur Ausbildung des Verstarkungsgewebes 
30 in Form eines Kunststoffnetzes ist auch die Verwen- 
dung eines aus Textilfasern bestehenden Netzes oder — 
im Falle besonders hoher Belastungen — die Verwen- 
dung eines Verstarkungsgewebes aus Glasfasern, Me- 
tallfasern oder Kohlefasern denkbar. 

In jedem Falle sollte das verwendete Verstarkungsge- 
webe 30 netzartie mit einer MaschengrdBe von wenig- 
stens einigen mm 2 sein. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen ein erfindungsgemaBes Ver- 
fahren zur Herstellung der Schaumstofformlage 26 mit 
dem Verstarkungsgewebe 30 im Bereich der Sichtflache 
28. Hierzu wird gemaB Fig. 3 eine Schaumstoffplatte 
26', welche der Rohling der spateren Schaumstofformla- 
ge 26 ist zusammen mit dem Verstarkungsgewebe 30 in 
ein PreBwerkzeug 32 eingelegt Das PreBwerkzeug 32 
besteht in bekannter Weise aus einem Stempel 34 und 
einer PreBform 36, wobei die Kontur der PreBform 36 
die Negativkontur der spateren Schaumstofformlage 26 
hat Vom Boden der PreBform 36 steht eine Mehrzahl 
von Rippen oder Stegen 38 vor, wobei die Stege gemaB 
Fig. 3 und 4 unterschiedliche Hdhe haben kdnnen. Al- 
temativ hierzu kdnnen die einzelnen Stege 38 auch glei- 
che Hdhe haben, was bedeutet, daB nach dem erfolgten 
Herstellungsvorgang die Schaumstofformlage 26 
gleichmaBig dick ausgebildet ist Bei einer Konturierung 
der PreBform 36 gemaB Fig. 3 ergibt sich eine Quer- 
schnittskontur der Schaumstofformlage 26 gemaB 
Fig. 2, d. h. die dort dargestellte Berg-und-Tal-Formge- 
bung. 

Die Anordnung aus Schaumstoffplatte 26' und Ver- 
starkungsgewebe 30 wird nach dem erfolgten Einbrin- 



DE 40 29 685 Al 



gen in das PreBwerkzeug 32 durch NiederdrQcken des 
Stempels 34 in Richtung der PreBform 36 unter gleich- 
zeitigem Aufbringen von thermischer Energie in die 
PreBform 36 gedrttckt, wie in Fig. 4 dargestellt Die der 
Schaumstoffplatte 26' gegenfiberliegende Oberflache 5 
des Verstarkungsgewebes 30 kommt hierbei im Zuge 
der nach unten gerichteten Bewegung des Stempels 34 
auf den Oberseiten der einzelenen Stege 38 zu liegen 
und bei einem weitergehenden PreBvorgang des Stem- 
pels 34 in Richtung der PreBform 36 bei gleichzeitiger 10 
Einbringung thermischer Energie erfolgt eine Verdich- 
tung und Piastif izierung der Schaumstoffplatte 26'. 

GemaB den Fig. 3 und 4 sind die einzelnen Stege 38 
durch Taier oder Nuten 40 voneinander getrennt Das 
piastifizierte und unter Druck stehende Material der 15 
Schaumstoffplatte 26' tritt nun im Bereich der Nuten 40 
durch die Maschen des Verstarkungsgewebes 30 hin- 
durch und btldet nach dem Durchtritt durch die einzel- 
nen Maschen des Verstarkungsgewebes 30 an der Aus- 
trittsoberflache eine Vielzahi von unmittelbar benach- 20 
barten Noppen, die daruber hinaus an ihren FuBpunk- 
ten wieder zusammenflieBen und dort ausharten, so daB 
im Bereich der Nuten 40, wo dem Druchtritt des plastifi- 
zierten Materials der Schaumstoffplatte 26' kein Wider* 
stand entgegengesetzt wird, das Netzgewebe des Ver- 25 
starkungsgewebes 30 in das Material der Schaumstoff- 
platte 26' eingebettet wird 1st das Verstarkungsgewebe 
30 aus Kunststoff, erfolgt hierbei eine Anschmelzung 
der Oberflachen der Gewebefaden, so daB eine innige 
Verbindung zwischen Gewebe und Schaumstoffplatte 30 
26' erfolgt Dort wo das Verstarkungsgewebe 30 auf den 
Oberseiten der Stege 38 aufsitzt, erfolgt auch keine 
Druchdringung der Maschen des Verstarkungsgewebes 
30 durch das Material der Schaumstoffplatte 26' f so dafi 
in den dortigen Bereichen 42 das Verstarkungsgewebe 35 
30 sichtbar auBer- oder oberhalb des Materials der 
Schaumstoffplatte 26' verbleibt 

Im Bereich der Nuten 40 zwischen den Stegen 38 
bilden sich somit auf der Sichtflache 28 der fertigen 
Schaumstofformlage 26 Noppen oder Noppenbereiche 40 
44 aus. 

Im Zuge. des Absenkens des Stempels 34 in die PreB- 
form 36 erfolgt uber das Material der Schaumstoffplatte 
26' eine gleichmaBige Druckverteilung auf das Material 
des Verstarkungsgewebes 30, so daB die Durchdri ngung 45 
des Verstarkungsgewebes 30 mit dem Material der 
Schaumstoffplatte 26' in dem gesamten PreBwerkzeug 
32 gleichmaBig ist Hierdurch kann auch auf eine auf- 
wendige Profilierung der Arbeitsflache des Stempels 34 
verzichtet werden, d. It, besagte Flache kann eben aus- 50 
gestaltet werden, so daB nach Ausformung der Schaum- 
stofformlage 26 sich die ergebende ebene Oberflache, 
die beim Herstellungsvorgang dem Stempel 34 zuge- 
wandt war, insbesondere zur Verklebung beispielsweise 
mit der Poisterlage 18 gemafl Fig. 2 eignet 55 

Durch entsprechende Anordnung und Ausbildung 
der Stege 38 und Nuten 40 hinsichtlich Veriauf, Paralle- 
litat bzw. Konvergenz oder Divergenz, Abstand oder 
Breite lassen sich entsprechende Verlaufe der Noppen- 
bereiche 44 und der ungenoppten Bereiche 42 erzielen, 60 
wie in dem Ausftihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 veran- 
schaulicht Da hierbei die Noppenbereiche 44 gegen- 
uber den Bereichen 42 etwas erhaben sind, ergibt sich 
zunachst eine optisch interessante Strukturierung der 
Bereiche 4, 6, und 8 des Formteils 2 und darflber hinaus 65 
kann durch gezielte Auswahl von Breite und Veriauf der 
genoppten Bereiche 44 auf Formstabilitat bzw. Flexibili- 
tat des Formteils 2 in den jeweils gewunschten Rich tun - 



gen eingewirkt werden. 

So ist beispielsweise bei dem Formteil 2 gemaB Fig. 1 
im Bereich des dortigen Ruckenteils 4 ein paralleler 
Veriauf der Noppenbereiche 44 gewahlt, was zu einer 
Versteifung des Ruckenteils 4 in Umgsrichtung der Be- 
reiche 44 ftlhrt, wohingegen eine gewisse Flexibilitat des 
Ruckenteils 4 quer zum Langsverlauf der Bereiche 44 
moglich ist, da die ungenoppten Bereiche 42 flexibler 
sind als die genoppten Bereiche. Die ungenoppten Be- 
reiche 42 wirken somit ahnlich wie Scharnierverbindun- 
gen zwischen den genoppten Bereichen. In dem oberen 
Schulterbereich 6 des Formteils 2 ist die Anordnung und 
ist der Veriauf der Bereiche 42 und 44 so gewahlt, daB 
eine bessere anatomische Anpassung an den Schulter- 
bereich mdglich ist und im unteren Bereich 8 des Form- 
teils 2 ist die Anordnung der die Noppenbereiche 44 
voneinander trennenden Bereiche 42 so gewahlt, daB 
die einzelenen streifenformigen Bereiche 42 quer zuein- 
ander verlaufen und sich schneiden, so daB die genopp- 
ten Bereiche 44 rechteck- oder rautenformig sind, wo- 
durch eine noch bessere Flexibilitat und Anpassung an 
anatomische Gegebenheiten sichergestellt ist 

Durch das Material des Verstarkungsgewebes 30 er- 
folgt in jedem Fall eine Verstarkung des Formteils 2 
dahingehend, daB insbesondere punktuell auftretende 
StoBe oder Schlage besser in das umgebende Material 
des Formteils 2 abgeleitet werden und weiterhin werden 
auftretende Scherkrafte oder dergleichen, die auf das 
Formteil 2 einwirken von dem Verstarkungsgewebe 30 
aufgenommen und groBtenteils absorbiert, so daB das 
Formteil 2 auch unter starken Belastungen seiner ei- 
gentlichen Schutzwirkung nachkommen kann. 

Daruber hinaus kann das Material des Verstarkungs- 
gewebes 30 in seiner Farbgebung von der Farbgebung 
des Materials der Schaumstoffplatte 26' bzw. der 
Schaumstofformlage 26 abweichend sein, so dafl die 
Sichtflache 28 des Formteils 2 nicht nur aufgrund der 
Strukturierung durch die genoppten Bereiche 44 und 
die ungenoppten Bereiche 42 interessant gestaltet wird, 
sondern daruber hinaus in den ungenoppten Bereichen 
42 das andersfarbige Verstarkungsgewebe 30 sich vom 
Material der Schaumstofformlage 26 abhebt 

Patentanspruche 

1. Schaumstof formteil, insbesondere zum Schutz 
von Teilen des menschlichen Korpers, gekenn- 
zeichnet durch ein Verstarkungsgewebe (30), wel- 
ches von dem Material (26) des Schaumstofform- 
teils (2) zumindest teilweise noppenartig hintergrif- 
fen wird, wobei die GrdBe der Noppen (44) im we- 
sentlichen der MaschengroBe des Verstarkungsge- 
webes (30) entspricht 

2. Schaumstof formteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB das Material (26) des Schaum- 
stofformteils (2) das Gewebe (30) in voneinander 
abgegrenzten Bereichen (44) hintergreift 

3. Schaumstofformteil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bereiche (44) streifenfor- 
mig abgesetzt mit Zwischenraumen (42) sind, wobei 
in den Zwischenraumen (42) keine Hintergreifung 
des Verstarkungsgewebes (30) durch das Material 
(26) erfolgt 

4. Schaumstofformteil nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB zusatzlich zu den Zwischen- 
raumen (42) ohne Hintergreifung des Verstar- 
kungsgewebes (30) weitere Zwischenraume (42) 
ohne Hintergreifung des Verstarkungsgewebes 
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(30) vorgesehen sind, wobei die Zwischenraume 
(42) zueinander quer verlaufen und sich schneidea 

5. Schaumstofformteil nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Verstar- 
kungsgewebe (30) netzartig aufgebaut ist 5 

6. Schaumstofformteil nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die MaschengroBe des Netzes 
einige mm 2 bis einige -zig mm 2 betragt 

7. Schaumstofformteil nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die MaschengrdBe des io 
Netzes etwa 16 mm 2 betragt 

8. Schaumstofformteil nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet daB das Verstar- 
kungsgewebe (30) ein Kunststoffnetz ist 

9. Schaumstofformteil nach einem der Anspruche 1 15 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Material des 
Verstarkungsgewebes (30) farblich von dem Mate- 
rial (26) des Schaumstof formteils (2) abgesetzt ist 

10. Verfahren zur Herstellung eines Schaumstoff- 
ormteils, insbesondere eines Schaumstofformteils 20 
nach einem der Anspruche 1 bis 9, gekennzeichnet 
durch die folgenden Schritte: 

Einlegen einer Schaumstoffplatte (26') zusammen 
mit einem Verstarkungsgewebe (30) in eine PreB- 
form (36), wobei die PreBform (36) eine Negativ- 25 
form der spateren gewunschten Kontur einer 
Schaumstofformlage (26) des Formteils (2) aufweist 
und wobei vom Boden der PreBform (36) durch 
Nuten (40) voneinander getrennte Stege (38) abste- 
hen; und 30 
Verformen der Schaumstoffplatte (26') unter War- 
meeinwirkung und unter Druck gegen den Boden 
der PreBform (36) derart, daB das plastifizierte Ma- 
terial der Schaumstoffplatte (26') im Bereich der 
Nuten (40) das Verstarkungsgewebe (30) unter Bil- 35 
dung von Noppen durchtritt und hintergreift 
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